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Совершенствование технологии торцового фрезерования плоскостей 
заготовок, особенно имеющих большие размеры, представляет собой 
актуальную задачу, поскольку плоские поверхности занимают в 
количественном отношении одно из ведущих мест среди обрабатываемых 
поверхностей. 
Детали с крупными плоскими поверхностями часто встречаются в 
станкостроении (станины, направляющие), в машиностроении для 
полиграфической промышленности (столы бумагорезательных машин) и в 
других отраслях. 
Непрерывную плоскую поверхность общей шириной  В  наиболее часто 
на практике получают методом «маятниковой» подачи, когда рабочее 
перемещение фрезы осуществляют в направлении, перпендикулярном 
измерению В, а установочное перемещение – в направлении вдоль 
измерения  В. «Маятниковая» траектория перемещения инструмента 
наиболее проста в осуществлении на оборудовании со взаимно 
перпендикулярным направлением подач. 
Для станков с программным управлением могут применяться более 
сложные траектории относительного перемещения фрезы и заготовки, 
например, в виде ломаной линии или в виде спирали Архимеда. 
Одним из способов торцового фрезерования крупных плоскостей 
деталей является использование для обработки специальных агрегатных 
фрезерных головок (АФГ) с автономным приводом [1]. Кроме обычных 
АФГ с одной фрезой большого диаметра (Ø315 мм и более) применяются и 
специальные АФГ, содержащие две и более фрезы. Преимуществом 
работы пар таких фрез, например, с пересекающимися траекториями 
режущих ножей, является возможность получения непрерывной по 
ширине В обработанной плоскости при относительном перемещении 
заготовки и стола станка в направлении продольной подачи [2]. 
При этом известные конструкции АФГ, например, с двумя торцовыми 
фрезами и с пересекающимися траекториями режущих ножей, имеют 
только определенную фиксированную ширину обработки  В, которая равна 
в максимальном случае сумме диаметров фрез за вычетом небольшой 
величины пересечения траекторий режущих ножей (В ≈ 2D) [3]. Это 
позволяет вести обработку открытых плоских поверхностей, ширина 
которых не больше величины 2D (рисунок 1) [5]. Возможна также 
обработка закрытых плоскостей с буртами (с уступами-стенками по 
бокам), причем расстояние между уступами должна быть не меньше 
величины 2D, иначе фрезы не смогут войти в узкое по ширине 
пространство. 
 АФГ, содержащие взаимно перпендикулярно расположенные три или 
четыре торцовые фрезы дают возможность фрезеровать плоскости 
заготовок в двух перпендикулярных направлениях как при продольном 
взаимном перемещении АФГ и заготовки, так и при поперечном [4]. 
Однако и здесь ширина  В  в обоих направлениях составляет неизменную 
величину. 
В результате становится очевидным, что при обработке закрытой 
плоскости (при наличии уступов-стенок по бокам) требуется строгое 
соответствие суммарных диаметральных размеров АФГ ширине 
фрезеруемого паза. Иными словами, для обработки каждого конкретного 
паза шириной  В  требуется своя индивидуальная АФГ, позволяющая ее 
двум фрезам «поместиться» в пространстве между уступами-стенками 
заготовки. Конечно, такая ситуация является неприемлемой как с точки 
зрения экономической, так и конструкторской. 
Одним из путей решения данной проблемы является появление у АФГ 
возможности регулирования рабочей ширины фрезерования. Это может 
быть реализовано в конструкции АФГ, где шпиндельный блок, 
содержащий две торцовые фрезы с пересекающимися траекториями 
режущих ножей, может поворачиваться на угол в диапазоне 0-360°. При 
таком повороте изменяется возможная ширина обработки от номинальной 
(равной примерно сумме диаметров фрез, В ≈ 2D) до минимальной (равной 
одному диаметру фрезы, B = D). Указанный настроечный поворот с 
последующей фиксацией данного взаимного углового положения пары 
фрез осуществляют до начала обработки (рисунок 2). 
Понятно, что такая АФГ может быть использована при обработке не 
только закрытых плоскостей с уступами, но и открытых. Кроме того, 
появляется возможность производить обработку плоских поверхностей 
заготовок не только в одном направлении подачи (например, продольном), 
а и во взаимно перпендикулярном (поперечном). При необходимости 
можно обеспечивать требуемую ширину фрезерования и в любом другом 
направлении, например, при сложной траектории подачи.  
 
Рисунок 1 – Обработка открытой плоскости 
  
Рисунок 2 – Обработка закрытой плоскости (при наличии буртов) 
 
Таким образом, возможность регулирования ширины фрезерования В  
путем поворота пары торцовых фрез на любой угол от 0 до 360° позволяет 
расширить технологические возможности АФГ, в частности, по обработке 
разных по ширине плоскостей заготовок, причем, как открытых, так и, что 
особенно важно, закрытых – с ограничениями в виде боковых буртов. 
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